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Проведенные эксперименты на прутках квадратного сечении 
10х10 мм и трех полос сечением 10х20 мм, 10х30 мм и 10х40 мм из 
Ст3 показали:  
- при увеличении осевого зазора в интервале от 0,2h до 0,4h (h 
– толщина разрезаемого образца) возрастают изгибающие моменты и 
растягивающие напряжения в очаге деформации, что косвенно 
подтверждается образованием ступенчатого торца; 
- при уменьшении осевого зазора на торцевой части образца от 
0,2h до 0 на поверхности отрезаемых прутков образуются 
незначительные дефекты в виде вырывов и задиров; 
- ширина разрезаемых полос не вносит изменений в 
представленные выше зависимости. 
Таким образом, по результатам работы сделан следующий 
вывод, что ширина разрезаемых прутков не оказывает влияния на 
качество отрезаемых заготовок при правильно выбранном осевом 
зазоре, а обеспечить наилучшее качество поверхности торцов при 
разделении параллельными ножами возможно, если осевой зазор 
выдерживается в пределах от 0 до 0,2h разрезаемой заготовки. 
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Целью настоящей работы является повышение эксплуатационной 
стойкости прокатного оборудования ЛПЦ-1700 путем оптимизации 
технологических параметров прокатки в черновой группе. 
Анализ нарушений силовых характеристик работы оборудования 
черновой группы показал, что основной причиной повышенных 
нагрузок на главные двигатели клетей черновой группы - является 
работа без одной клети и как следствие распределение обжатия между 
работающими клетями; нагрузок, превышающих допустимый уровень 
в период предшествующий поломкам клетей №№ 2, 3, 4 не выявлено; 
причина перегрузов связанная с нарушением температурного режима 
прокатки составляет 4,6% (при всех работающих клетях); имеет место 
нерациональное распределение нагрузок между клетями черновой 
группы (при всех работающих клетях), со снижением практически в 2 
раза нагрузок по клети №2 и увеличением нагрузок (с превышением) 
по клетям 01, 1, 4а, рис. 1. 





Рисунок 1 – Динамика распределения нагрузок по клетям 
Проведенным моделированием параметров прокатки 
установлено, что существующие режимы не обеспечивают 
естественных условий захвата в клетях №1 и №2, что вызывает 
дополнительные динамические нагрузки в момент захвата. 
С целью решения выявленной проблемы разработано 
технологическое решение, включающее уменьшение толщины 
исходной заготовки (катаных слябов) в зависимости от сортамента от 5 
до 10 мм; перераспределение деформации по клетям с обеспечением 
условий естественного захвата в клетях №№2 и 3 в рамках 
допустимых энергосиловых параметров. 
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Использование сортовой непрерывно-литой заготовки малого 
сечения выявило целый ряд проблем, которые ранее не проявлялись 
при использовании горячекатаной. К числу первоочередных проблем, 
которые должны решаться, в этом случае следует отнести 
минимизацию величины материальных потерь, вызванных раскрытием 
трещин и торцов заготовки и т.д.  
В качестве объекта исследования был выбран процесс прокатки 
непрерывно-литой заготовки с дефектами осевой области в обжимной 
клети линейного стана, на валках которого нарезаны прямоугольные 
вытяжные калибры. 
